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@ Vorrichtung zum Herstellen von Querrippen-Rohren 

(St) Es wird eine Vorrichtung (10) zum Herstellen von Quer- 
rlppen-Rohren beschrieben, welche Formbackenhalften 
(12) aufweist, die entlang einer gemeinsamen Formstrek- 
ke aneinander aniiegen und dazwischen einen Formkanal 
(18) bilden. Entlang der Formstrecke ist zur Fuhrung der 
Formbackenhalften (12) ortsfest eine Linearfuhrungsein- 
richtung (42) vorgesehen, die einen langlichen zentralen 
Gleitkorper (44), vorzugsweise aus einer Gleitmetallegie- 
rung, und zwei seitHch neben dem Gleitkorper (44) vorge- 
sehene olgeschmierte Fuhrungskorper (46), vorzugswei- 
se aus einem abriebfesten Metal I, aufweist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen 
von Querrippen-Rohien, die FormbackenhSlften aufweist, 
die entlang einer gemeinsamen Formstrecke aneinander an- S 
liegen und dazwischen einen Formkanal bilden. 

Eine solche Vorrichtung ist bspw. aus der DE- 
AS 2 065 048 bekannt, Bei dieser bekannten Vorrichtung 
sind die Fornibackenhalften auf einer Grundplatte beweg- 
lich angeordnet, die mit Offnungen fur ein Kuhlmedium so- lO 
wie mit Offnungen zum AnschluB an eine Vakuumpumpe 
versehen ist. Die Fuhrung der Formbackenhalften erfolgt 
dort mittels nicht naher beschriebener, von der Grundplatte 
beabstandeter Fuhrungseinrichtungen. 

Aus der DE 195 17 023 CI der Anmelderin ist eine gat- 15 
tungsgemaBe Vorrichtung bekannt, bei welcher die Form- 
backenhalften entlang der gemeinsamen Formstrecke min- 
destens zwei voneinander beabstandete FormkanSle bilden. 

Eine der Vorrichtung gemaB DE-AS 2 065 048 ahnUche 
Vorrichtung ist aus der EP 0 065 729 Al bekannt. 20 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung der eingangs genannten Art zu schaffen, bei welcher 
konstruktiv einfach eine gute Fuhrung der Formbackenhalf- 
ten gewahrleistet wird. 

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der eingangs 25 
genannten Art erfindungsgemaB dadurch gelost, daB an der 
Formstrecke zur Fuhrung der Formbackenhalften ortsfest 
eine Linearfiihrungseinrichtung vorgesehen ist, die einen 
langlichen zenU-alen Gleitkorper und zwei seitlich neben 
dem Gleitk5rper voigesehene 51geschmierte FUhrungskdr- 30 
per aufweist. Der ISngliche zentrale Gleitkorper besteht 
hierbei vorzugsweise aus einer Gleitmetallegierung. Der 
Gleitkorper kann einteilig ausgebildet sein, er kann jedoch 
auch aus mehr als einem Tell bestehen. Bei dieser Gleitme- 
tallegierung handelt es sich bspw. um Bronze. Die an den 35 
zentralen Gleitkorper seitlich angrenzenden oigeschmierten 
Fuhrungskorper bestehen vorzugsweise aus einem abriebfe- 
sten Mctall. Hierbei handelt es sich z. B. um Edelstahl. 

Der mindestens eine Gleitkorper aus einer Gleitmetalle- 
gierung weist im Vergleich zu den beiden seitlichen Fuh- 40 
rungskorpem eine geringe Abriebfestigkeit auf, was bedeu- 
tet, dafi der zentrale Gleitkorper im Beuieb der Vorrichtung 
anfangs einem groBeren VerschleiB unterliegt als die beiden 
seitlichen Fuhrungskorper. Dieser VerschleiB des Gleitkor- 
pers ist jedoch definiert begrenzt, d. h. er endet, sobald ein 45 
bestimmter Abrieb- bzw. VerschUeB-Spalt erreicht worden 
ist. 

Um einen ungewolUen bzw. unerwiinschlen Ubertritt von 
Schmierol vom jeweiligen olgeschmierlen Fuhrungskorper 
zum zentralen Gleitkorper zu verhindem, ist es zweckma- 50 
Big, wenn zwischen dem zenU'alen Gleitkorper und jedem 
Fuhrungskorper eine Trennleiste vorgesehen ist. Die Trenn- 
leiste ist vorzugsweise der jeweiligen Formbackenhalfte zu- 
gcordnct, d. h. mil dieser verbundcn. 

Zur Reduktion der gemeinsamen FormsUecke auf eine SS 
bestimmte FormstreckengesamtlSnge ist es bevorzugt, wenn 
die FormbackenhMlften zwangsgekUhlt werden, d. h. wenn 
die Formbackenhalften mit KUhlkan^en fUr ein KUhlme- 
dium ausgebildet sind, und wenn der Gleitkorper mit Kuhl- 
medium-Zulaufrinnen und mit Kuhlmedium-Ablaufrinnen 60 
versehen ist, die mit den Kuhlkanalen der jeweils an der 
FormsU^ke befindlichen Formbackenhalften fluidisch ver- 
bunden sind. 

ZweckmaBig ist es, wenn jede Formbackenhalfte mit ei- 
nem Tragelement verbunden ist, mit dem die jeweilige 65 
Formbackenhalfte entlang der Linearfiihrungseinrichtung 
gefUhrt ist. Bei einer derartig ausgebildeten Vorrichtung ist 
es bevorzugt, wenn die jeweilige Formbackenhalfte mit dem 
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zugehorigen Tragelement mittels einer Schnellspannein- 
richtung verbunden ist, weil es durch eine solche Ausbil- 
dung moglich ist, einen bestinunten Satz Formbackenhalf- 
ten wunschgemaB an den entlang der Linearfiihrungsein- 
richtung gefUhrten IVagelementen I6sbar zu fixieren, bzw. 
einen bestimmten Satz Formbackenhalften durch einen Satz 
anderer Formbackenhalften zur Herstellung von Querrip- 
pen-Rohren bestinunter Abmessungen zu ersetzen. 

Bei einer erfindungsgemaBen Vorrichtung der zulelzt ge- 
nannten Art sind die Tragelemente mit Verbindungskanalen 
ausgebildet, durch welche die im Gleitkorper vorgesehenen 
Kiihlmedien-Zulaufrinnen und Kuhlmedium-Ablaufrinnen 
mit den Kuhlkanalen der Formbackenhalften stromungs- 
technisch verbunden sind. 

Eine qualitativ hochwertige Herstellung von Querrippen- 
Rohren ist moglich, wenn bei der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung die Formbackenhalften mit Vakuumkan^en ausge- 
bildet sind, die mit dem Formkanal konununizieren, und 
wenn an der Formstrecke ortsfest eine zur Linearfiihrungs- 
einrichtung parallele Vakuumleiste vorgesehen ist, die mit 
den Vakuumkanalen der jeweils an der Formstrecke befind- 
lichen Formbackenhalften fluidisch verbunden ist. Um hier- 
bei einen Abrieb der Vakuumleiste bzw. der Formbacken- 
halften zu vermeiden, ist es bevorzugt, wenn an den Form- 
backenhalften Fuhrungs- bzw. Gleitelemente fixiert sind, 
mit welchen die Formbackenhalften entlang der Form- 
strecke an der Vakuumleiste eng und dicht anUegen. 

Um bei einer Vorrichtung der zuletzt genannten Art me- 
chanische Abmessungstoleranzen und durch Warmedeh- 
nung bedingte Abmessungs^derungen problemlos ausglei- 
chen zu kttnnen, ist es bevorzugt, wenn die Vakuumleiste an 
einem ortsfesten Vakuumkopf elastisch nachgiebig ange- 
bracht ist. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines in der 
Zeichnung dargesteUten Ausfuhrungsbeispieles der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung. 

Die Figur zeigt teilweise geschnitten in einer Vorderan- 
sicht eine Ausbildung der Vorrichtung 10 im Bereich der ge- 
meinsamen Formstrecke, endang der die Formbackenhalf- 
ten 12 der Vorrichtung 10 mit ihren Stimflachen 14 und 16 
aneinander anliegen. Zwischen den Stimflachen 14 und 16 
bilden die Formbackenhalften 12 entlang der gemeinsamen 
FormsUrecke einen. Formkanal 18. Die Formbackenhalften 
12 sind mit Vakuumkanalen 20 ausgebildet, die in den 
Formbackenhalften 12 derartig verlaufen, daB sie in den 
Formkanal 18 miinden. Die Stimflachen 14 sind mit Vaku- 
umverbindungsrillen 22 ausgebildet, die entlang der ge- 
meinsamen Formstrecke Vakuumverbindungskanale 24 bil- 
den, die mit den Vakuumkanalen 20 in den Formbackenhalf- 
ten 12 fluidisch verbunden sind. Die Vakuumverbindungs- 
kanale 24 erstrecken sich durch Flihrungs- und Gleitele- 
mente 26 hindurch, die an der Oberseite 28 der Formbak- 
kenhalften 12 fixiert sind. Durch die FUhrungs- und Gleit- 
elemente 26 sind die in den Formbackenh^ften 12 ausgebil- 
deten KtihlkanSle 30 oberseitig abgedichtet. 

Die FUhrungs- und Gleitelemente 26 sind endang FUh- 
rungsorganen 32 linear gefOhrt. An der von den Formbak- 
kenhalften 12 abgewandten AuBcnseite der Fuhrungs- und 
Gleitelemente 26 liegt abdichtend eine entlang der gemein- 
samen FormsUrecke vorgesehene Vakuumleiste 34 an. Die 
Vakuumleiste 34 ist an einem ortsfesten Vakuumkopf 36 
mittels eines elastischen Distanzelementes 38 elastisch 
nachgiebig angebracht. 

Die Fuhrungsorgane 32 bilden fur die Formbackenhalften 
12 mittels der Fuhrungs- und Gleitelemente 26 eine erste 
Fuhrungseinrichtung 40. Eine zweite Fuhrungseinrichtung 
42 ist an der Unterseite der Formbackenhalften 12 vorgese- 
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hen. Die zweite Fiihrungseinrichtung 42 weist einen langli- 
chen zentralen Gleitkorper 44 und zwei sich seitlich an den 
zentralen Gleitkorper 44 anschlieBende Olgeschmierte Fiih- 
rungskorper 46 auf. Um einen unerwunschten Ubertritt von 
Schmierdl von dem 51geschmierten FUhrungsk5rper 46 zum 5 
zentralen Gleitkorper 44 zu verhindem» sind Trennleisten 48 
vorgesehen. 

Entlang der Fiihrungseinrichtung 42 sind Tragelemente 
50 linear beweglich gefiihrt. Die Trennleisten 48 sind an den 
Tragelementen (50) fixiert. Jedes TVagelement 50 ist mit ei- 10 
ner zugehorigen Fomibackenhalfte 12 mittels einer Schnell- 
spanneinrichtung 52 losbar verbunden. 

Der Kuhlkanal 30 der jeweiligen Formbackenhalfte 12 
weist einen Kuhlmittelzulauf 54 und einen Kuhlmittelablauf 
56 auf, wobei bei der linken Formbackenhalfte 12 nur der 15 
Kuhlmittelzulauf 54 und bei der rechts gezeichneten Form- 
backenhalfte 12 nur der Kuhlmittelablauf 56 sichtbar ist. 
Der Kuhlmittelablauf der linken Formbackenhalfte 12 liegt 
hinter od^ vor dem Kuhlmittelzulauf 54. Der Kuhlmittelzu- 
lauf der rechten Formbackenhalfte 12 hegt vor oder hinter 20 
dem in der Zeichnung dargestellten Kuhlmittelablauf 56. 

Der zentrale Gleitkorper 44 der Fiihrungseinrichtung 42 
weist entlang der gemeinsamen Formstrecke der Formbak- 
kenhalften 12 Kuhlmittel-Zulaufrinnen 58 und Kiihlmittel- 
Ablaufrinnen 60 auf. Durch jedes TVagelement 50 erstrek- 25 
ken sich zwei Verbindungskanale 62 und 64 hindurch, wo- 
bei der jeweilige Verbindungskanal 62 an der gemeinsamen 
Formstrecke einerseits in die zugehorige Kiihlmittel-Zulauf- 
rinne 58 und andererseits in den Kiihlmittelzulauf 54 der zu- 
gehorigen Formbackenhalfte 12 mtindet und diese miteinan- 30 
der str6mungstechnisch verbindet. Bin Dichtungselement66 
ist zwischen dem TVagelement 50 und der zugehorigen 
Formbackenhalfte 12 angeordnet. Der jeweilige Verbin- 
dungskanal 64 verbindet die jeweils zugehorige KUhlmittel- 
Ablaufrinne 60 mit dem Kiihlmittelablauf 56 des Kiihlkana- 35 
les 30 der entsprechenden Formbackenhalfte 12. 

Die Formbackenhalften 12 bestehen bspw. aus Alumi- 
nium, um ein entsprechend geringes Gewicht zu verwirkli- 
chen und um eine gute Kiihlwirkung zu erzielen. Die an der 
Unterseite der Formbackenhalften 12 vorgesehenen Trag- 40 
elemente 50 und die an der Oberseite der Formbackenhalf- 
ten 12 fixierten FUhrungs- und Gleitelemente 26 bestehen 
bspw. aus Edelstahl. Die olgeschmierten Fiihrungsk5rper 46 
der Fiihrungseinrichtung 42 konnen ebenfalls aus Edelstahl 
bestehen. Der zentrale Gleitkorper 44 der Fiihrungseinrich- 45 
tung 42 besteht z. B. aus Bronze. 

Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung ergibt sich nicht 
nur der bereils weitcr oben beschriebene Vorleil, daB das 
Schmierol daran gehindert wird, von dem jeweiligen olge- 
schmierten Fiihrungskorper 46 zum zentralen Gleitkorper 50 
44 iiberzutreten, sondem auBerdem auch der Vorteil, daB bei 
zwangsgekiihlten Formbackenhalften 12 eine zuverlassige 
Trennung des am zenu-alen Gleitkorper 44 vorhandenen 
KUhlmittcls vom Schmierol der olgeschmierten Fiihrungs- 
korper 46 gewahrieistet wird. 55 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gleitkdrper (44) aus einer Gleitmetal- 
legierung besteht. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Ftihrungsk5rper (46) aus einem ab- 
riebfesten Metall bestehen. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen dem zentralen 
Gleitkorper (44) und jedem Fiihrungsk<3rper (46) eine 
TVennleiste (48) vorgesehen ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formbackenhalften (12) 
mit Kuhlkanalen (30) fur ein Kiihhnittel ausgebildet 
sind, und daB der Gleitkorper (44) mit Kuhlmittel-Zu- 
laufrinnen (58) und mil Kiihlmittel- Ablaufrinnen (60) 
versehen ist, die mit den Kiihlkanalen (30) der jeweils 
an der Formstrecke befindlichen Formbackenhalften 
(12) iluidisch verbunden sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB jede Formbackenhalfte (12) 
an einem Tragelement (50) festgelegt ist, mit welchem 
die jeweilige Formbackenhalfte (12) entlang der Line- 
arfiihrungseinrichtung (42) gefiihrt ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die jeweilige Formbackenhalfte (12) an 
dem zugehorigen TVagelement (50) mittels einer 
Schnellspanneinrichtung (52) festgelegt ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formbackenhalften (12) 
mit Vakuumkanalen (20) ausgebildet sind, die mit dem 
Formkanal (18) kommunizieren, und daB an der ge- 
meinsamen Formstrecke ortsfest eine zur Linearfuh- 
rungseinrichtung (42) parallele Vakuumleiste (34) vor- 
gesehen ist, die mit den Vakuumkanalen (20) der je- 
weils an der Formstrecke befindlichen Formbacken- 
halften (12) fluidisch verbunden ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vakuumleiste (34) an einem ortsfe- 
sten Vakuumkopf (36) elastisch nachgiebig angebracht 
ist. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



PatentansprUche 

1. Vorrichtung zum Herstellen von Qucrrippcn-Roh- 
ren, welche Formbackenhalften (12) aufweist, die ent- 60 
lang einer gemeinsamen Formstrecke aneinander anlie- 
gen und dazwischen einen Formkanal (18) bilden, da- 
durch gekennzeichnet, daB an der FormsU^cke zur 
Fuhrung der Formbackenhalften (12) ortsfest eine Li- 
nearfuhrungseinrichtung (42) vorgesehen ist, die einen 65 
langlichen zentralen Gleitkorper (44) und zwei seitlich 
neben dem Gleitkorper (44) vorgesehene filge- 
schmierte Fiihrungskorper (46) aufweist. 
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